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® Vorrichtung zum Falzen von Blechen, insbesondere Karosserieblechen im Automobilbau 

© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Falzen von 
Blechen, insbesondere Karosserieblechen Im Automobil- 
bau, wobei ein Innenblech zumindest im Randbereich auf 
einem Auftenblech liegt und das AuBenblech am Rand ei- 
nen aufstehenden Flansch aufweist und die Werkzeuge 
zum Vor- und Fertigfalzen an einer gemeinsamen 
Schwenkvorrichtung angeordnet sind und an der Schwin- 
ge an deren einem Ende das Vorfalzwerkzeug und das 
Fertigwalzwerkzeug angeordnet sind und am anderen 
Ende die Betatigungseinrichtung angelenkt ist und wobei 
in der Falzposition die Bleche gegen die feststehenden 
Werkzeuge gepreftt sind. Die Erfindung besteht darin, 
daft die Schwinge (1) uber einen vorderen Hebel (4) und 
einen hlnteren Hebel (5), deren Hebellagerabstande ver- 
schieden sind, nach Art eines Viergelenks auf einem La- 
gerbock (6) gelenkig befestigt ist, derart, daft die Werkzeu- 
ge (2; 3) durch eine kombinierte Schwenk- und Versatzbe- 
wegung nacheinander in dieselbe Arbeitsposition zum 
. Vor- und Fertigfalzen gebracht sind. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Fal- 
zcn von Blechen, insbcsondcrc Karosserieblechcn im Auto- 
mobilbau, gemaB Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 43 30 683 C2 be- 
kannt. 

Karosseriebleche werden in der Regel in einer automa- 
tisch arbeitenden Maschine zuerst vorgefalzt und in einem 
zweiten Schritt fertiggefalzt. Bei einer aus der Praxis be- 
kannten AusfUhrung werden Falzhub und die benotigte 
Falzkraft durch einen zentral unter dem StoBel liegenden 
Hydraulikzyiinder aufgebracht. Der StoBel fbrdert mit dem 
aufliegenden BeU die zu falzenden Bleche gegen einen fest- 
stehenden Ring mit Vor- bzw. Fertigfalzwerkzeugen, die an 
beweglichen Vorrichtungen befestigt sind. Nach der 
DE 43 30 683 C2 sind diese Vorrichtungen schwenkbeweg- 
bar; die Schwenkvorrichtung besteht aus mindestens einer 
einseitig gelagerten Schwenkklappe. Das Vor- und Fertigfal- 
zen findet in beiden Fallen auf zwei verschiedenen Hohen 
statt. Diesen Hohenunterschied muss der unten liegende 
zentrale Hydraulikzyiinder durch einen zusatzlichen Ver- 
stellhub ausgleichen, wobei dabei die Schwenkklappen zu- 
ruckgefahren sein mussen. 

Bei einer aus der US 51 50 508 A bekannten Vorrichtung 
sind die Vor- und Fertigfalzwerkzeuge linear verschiebbar. 

Aus der DE-AS 12 15 639 ist eine Bordei- bzw. Falzvor- 
richtung zum Umfalten eines aufrechlstehenden Flansches 
eines Metallbleches bekannt, wobei das Biech zum Umfal- 
zen auf einer festen Unterlage positioniert ist und zum Vor- 
und Fertigfalzen zwei Werkzeuge auf einem Trager ange- 
bracht sind, der zum Falzcn schwenkbar ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungs- 
gemaBe Vorrichtung zum Falzen von Blechen vorzuschla- 
gen, bei der der zusatzliche Verstelihub des zentralen Hy- 
draulikzylinders eingespart und damit der Antrieb des Sto- 
Bels einfacher gestaltet werden kann, indem er nur noch ei- 
nen einfachen, den eigentlichen Falzhub ausfuhren muss. 

Die Losung diescr Aufgabe ist im Paten tanspruch 1 wie- 
dergegeben. Die Unteranspriiche 2 bis 6 enthalten sinnvolle 
Ausfuhrungsformen dazu. 

Durch den erfindungsgemaBen Vorschlag werden die her- 
kommlichen Vorrichtungen, an denen das Vor- und Fertig- 
falzwerkzeug befestigt ist, durch die erfindungsgemaBe 
Schwingenkonstruktion ersetzt, wobei an der Schwinge an 
einem Ende das Vor- und das Fertigfalzwerkzeug angeord- 
net sind und am anderen Ende die Betatigungseinrichtung, 
vorzugsweise ein Pneumatikzy Under angreift. Die 
Schwinge ist dariiber hinaus iiber einen vorderen und einen 
hinteren Hebel nach Art eines Viergelenksystems auf dem 
Lagerbock gelenkig befestigt. Die Werkzeuge fur das Vor- 
und Fertigfalzen sind durch eine kombinierte Schwenk- und 
Versatzbewegung nacheinander in die gewunschte Arbeits- 
position zum Falzen gebracht, sodass der zentral unter dem 
StoBel liegende Hydraulikzyiinder immer nur um den ei- 
gentlichen Falzhub verfahren werden muss. Die kombi- 
nierte Schwenk- und Versatzbewegung kann iiber bestimmte 
Langenverhaltnisse der Hebel- bzw. Lagerabstande der He- 
bel zwischen Schwinge und Lagerbock festgelegt werden. 

Die Positionen zum Vor- bzw. Fertigfalzen werden bevor- 
zugt uber den Pneumatikzylinder angesteuert. Dariiber hin- 
aus kann die Schwinge in den beiden Endstellungen fur das 
Vor- und das Fertigfalzen uber Anschlage oder Verriege- 
lungseinrichtungen am Lagerbock fixiert werden. Es hat 
sich als giins tig erwiesen, dass die Schwinge zum Vorfalzen 
bei ausgefahrenem Pneumatikzylinder und nach oben ge- 
richtetem hinteren Hebel im wesentlichen waagerecht ange- 
ordnet ist. Dadurch ist das obere Vorfalzwerkzeug in die Ar- 



beitsposition heruntergeschwenkt. Zum anschlieBenden Fer- 
tigfalzen wird der Pneumatikzylinder eingezogen und der 
hintere Hebel um seinen Drehpunkt am Lagerbock in eine 
hangendc Position nach unten geschwenkt und dort iiber ei- 
5 nen Anschlag am Lagerbock fixiert Dadurch befindet sich 
die Schwinge dann in der steilsten Position und das untere 
Fertigfalzwerkzeug ist in die Arbeitsposition nach oben ge- 
schwenkt. Es hat sich dariiber hinaus als giinsug erwiesen, 
die Schwinge auch in einer Mittelposition zu fixieren, in der 

10 der hintere Hebel im wesentlichen waagerecht nach hinten 
gerichtet ist und die Schwinge am weitesten zuriickgefahrcn 
ist. In dieser Position konnen neue Bleche eingelegt und die 
gefalzten Bleche entnommen werden. 

Die Erfindung wird anhand der beigefiigten Fig. 1 bis 3 

15 beispielsweise naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Falzen von Blechen bei Po- 
sitionierung von Vor- und Fertigfalzwerkzeug in Vorfalzstel- 
lung 

Fig. 2.1 eine Vorrichtung entsprechend Fig. 1 in Mittel- 
20 stellung (zum Einlegen und Entnehmen von Karosserieble- 
chen) 

Fig. 2.2 eine Vorrichtung entsprechend Fig. 1 in Fertig- 
falzstellung 

Fig. 3 eine Vorrichtung entsprechend Fig. 1 in isometri- 
25 scher Ansicht 

Die zu falzenden Karosseriebleche sind in den dargestell- 
ten Figuren nicht ersichtlich, sie sind auch zur naheren Be- 
schreibung der Funktionsweise der Schwinge nicht notwen- 
dig. 

30 Das Schwingensystem besteht im wesentlichen aus einem 
Viergelenk, welches ein ungleiches Parallelogramm (die 
Hebellagerabstande sind verschicden groB) darstcllt. Das 
Viergelenk setzt sich wiederum aus der Schwinge 1 
(Schwingengrundkorper) mit Vorfalzwerkzeug 2 und Fertig- 
35 falzwerkzeug 3, dem Lagerbock 6 und den Hebein 4 und 5 
zusammen. Das Schwingensystem ermoglicht es, dass der 
StoBelantrieb nur zwei Steliungen einnehmen muss. In der 
heruntergefahrenen Stellung des StoBelantriebs kann das 
Schwingensystem durch eine kombinierte Schwenk- und 
40 Versatzbewegung nach dem Vorfalzen das Fertigfalzwerk- 
zeug 3 entsprechend positionieren. Weiterhin ist eine Zwi- 
schenstellung (vgl. Fig. 2.1) der Schwinge 1 zum Einlegen 
und Entnehmen der Bleche notwendig, die uber die Steue- 
rung angefahren wird. 
45 Die Hebel 4 mussen die Hauptlast der Falzkrafte aufneh- 
men. Sie stehen sowohl in der Vorfalzstcllung wie auch in 
der Fertigfalzstellung senkrecht. Um die Schwinge 1 in der 
Vorfalzstellung (Fig. 1), d. h. wenn sie waagerecht steht, ge- 
gen die Falzkrafte abzustutzen, kann man einen Verriege- 
50 lungszylinder, der die ausgefahrene Kolbenstellung des 
Pneumatikzylinders 7 verriegelt und somit die Schwinge 1 
in ihrer Position fixiert, oder einen Absteckschieber, der die 
Schwinge 1 gegen einen Lagerbock abstiitzt, einsetzen. 
Damit der Fertigfalzvorgang (vgl. Fig. 2.2) durchgefuhrt 
55 werden kann, muss das Fertigfalzwerkzeug 3 entsprechend 
positioniert werden. Dies kornmt durch eine kombinierte 
Schwenk- und Versatzbewegung des Hebelsys terns zu- 
stande. Der maximale horizontale Versatz liegt vor, wenn 
der hintere Hebel 5 in der waagerechten Lage ist (Fig. 2. 1). 
60 Dies ist auch die Zwischenstellung zum Einlegen und Ent- 
nehmen der Bleche. Durch diese Anordnung der Hebel 4 
und 5, der Schwinge 1 und der Drehachsen (Hebellager) 
wird erreicht, dass die Schwinge 1 bei weiterer Schwenkung 
wieder in Ausgangsposition zuriickschwenkt, sodass der 
65 vordere Hebel 4 wieder senkrecht steht, d. h. das Fertigfalz- 
werkzeug 3 gelangt exakt an die gleiche Position wie das 
Vorfalzwerkzeug 2. In der unteren Schraglage der Schwinge 
1 (vgl. Fig. 2.2), in der das Fertigfalzen stattfindet, wird ihre 
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Lage durch Festanschlage am hinteren Hebel 5 fixiert. 
Durch diese MaBnahmen bleibt der Pneumatikzy linder 7 be- 
lastungsfrei. 

1st es crfordcrlich, dass ein Niedcrhaltcr eingesctzt wcr- 
den muss, so kann dieser im mittleren Durchbruch der 5 
Schwinge integriert werden. Durch eine Schwenkbewegung 
wird das Niederhaltesegment an seine Position gebrachl. 

In der Fig. 1 ist die erfindungsgemaBe Vorrichtung in Vor- 
falzstellung dargestellt, wobei der PneumatikzyLinder 7 aus- 
gefahren ist und die Schwinge 1 die obere waagerechte Po- LO 
sition cinnimmt. Der vordcre Hebel 4 stcht scnkrecht. 

In der Fig. 2. 1 ist der PneumatikzyLinder 7 halb eingefah- 
ren und der hintere Hebel 5 steht waagerecht. Somit ist die 
Schwinge 1 maximal horizontal zuriickgefahren und die Ka- 
rosseriebleche, Innen- und AuBenblech, konnen eingelegt 15 
bzw. entnommen werden. 

In der Fig. 2.2 ist der PneumatikzyLinder 7 eingefahren, 
d. h. der vordcre Hebel 4 steht scnkrecht und die Schwinge 1 
hat die Fertigfalzstellung eingenommen. 

In der Fig. 3 ist eine Vorrichtung zum Werkzeugwechsel 20 
von Vor- 2 und Fertigfalzwerkzeug 3 in isometrischer An- 
sicht in VorfalzstelLung dargestellt. Der Zustand der Vorrich- 
tung entspricht der in Fig. 1. 

Bczugszcichenlistc 25 
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VorfaLzen bei ausgefahrenem PneumatikzyLinder (7) 
und nach oben geschwenkten Hebeln (4, 5) im wesent- 
Lichen waagerecht angeordnel ist. 

5. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwinge (1) zum Fer- 
tigfalzen bei eingezogenem Pneumatikzy Under (7), 
nach unten gerichtetem Hebel (5) und nach oben ge- 
richtetem Hebel (4) sich in der steilsten Stellung befin- 
det. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwinge (1) zum Ein- 
Legen und Entnehrnen der Bleche in einer Mittelposi- 
tion gehalten wird, wobei der hintere Hebel (5) in im 
wesentlichen waagerechLer Position nach hinlen ge- 
richtet ist und damit die Schwinge (1) am weitesten zu- 
riickgefahren ist. 



Hicrzu 3 Scitc(n) Zcichnungen 



1 Schwinge, Schwingengrundkorper 

2 Vorfalzwerkzeug 

3 FertigfaLzwerkzeug 

4 vorderer Hebel 30 

5 hinterer Hebel 

6 Lagerbock 

7 Pneumatikzy linder 

8 Schwenkklappe 

9 Hydraulikzy linder 35 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Falzen von Blechen, insbesondere 
Karosserieblechen im Automobilbau, wobei ein Innen- 40 
bLech zumindest im Randbereich auf einem AuBen- 
blech liegt und das AuBenblech am Rand einen aufste- 
henden Flansch aufweist und die Werkzeuge zum Vor- 
und FertigfaLzen an einer gemeinsamen Schwenkvor- 
richtung angeordnet sind und an der Schwinge an deren 45 
einem Endc das Vorfalzwerkzeug und das Fertigfalz- 
werkzeug angeordnet sind und am anderen Ende die 
Betatigungseinrichtung angeLenkt ist und wobei in der 
Falzposition die Bleche gegen die feststehenden Werk- 
zeuge gepresst sind, dadurch gekennzeichnet, dass 50 
die Schwinge (1) uber einen vorderen Hebel (4) und ei- 
nen hinteren Hebel (5), deren Hebellagerabstande ver- 
schieden sind, nach Art cincs Vicrgclcnks auf einem 
Lagerbock (6) gelenkig befestigt ist derart, dass die 
Werkzeuge (2; 3) durch eine kombinierte Schwenk- 55 
und Versalzbewegung nacheinander in dieselbe Ar- 
beitsposition zum Vor- und Fertigfalzen gebracht sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Betatigungseinrichtung aus einem 
Pneumatikzy linder (7) besteht, durch dessen Endstel- 60 
lungen die Werkzeuge (2; 3) in Arbeitsposition ge- 
bracht sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schwinge (1) in der Vor- und/ 
oder Fertigfalzstellung iiber Anschlage oder Verriege- 65 
lungseinrichtungen am Lagerbock (6) fixiert ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schwinge (1) zum 
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